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Semi-toroidal sections are press-formed from a blank using a 
mandrel. The mandrel has a front face which is shaped to produce the 
exterior form of the section, the blank being pressed against the 
mandrel. The blank diameter is equal to or less than the diameter of 
the mandrel . 

The sections are press-formed in one operation in contrast to the 
two operations necessary in conventional press-forming operations. 
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La presente invention est relative a un nouveau procede de 
fabrication, par repoussage, de pieces semi-toriques se presentant 
sous la forme d'un recipient annulaire. 

De telles pieces sont f abriquees notamment en vue de la 
5 realisation de coudes de tuyauterie en deux parties symetriques. 

Le procede de faconnage actuel, outre de nombreux inconve- 
nients qui seront examines plus loin, necessite 1 'utilisation de 
deux outillages distincts : l'un pour former la partie centrale 
de la piece et, l'autre, pour terminer la partie exterieure. 
10 D'une facon generale, la technique actuelle consiste a 

appliquer progressivement le flan de metal centre son mandrin de 
formage par des passes successives de l'outil du centre vers la 
peripherie du disque a repousser. 

Le procede de 1' invention consiste a effectuer le repoussage 
15 en une seule operation en forcant le metal a penetrer dans une 
empreinte prevue dans le mandrin. 

L' invention sera mieux comprise par la description qui va 
suivre faite en se referant aux dessins annexes a titre d'exemple 
indicatif seulement sur les quels : 

20 La figure 1 est une vue en perspective d'une piece semi- 

tori que ; 

La figure 2 est une vue en perspective montrant un coude, 
en deux parties symetriques, obtenu par le tronconnage de la 
piece semi-tori que de la figure 1$ 
25 Les figures 3 a 6 sont des vues scnematiques montrant en 

coupe les phases essentielles du procede connu ; 

Les figures 7 et 8 sont des vues scnematiques en coupe 
montrant la fabrication d'une piece semi-torique selon le procede 
de 1* invent ion. 

30 Le probleme a resoudre consiste a realiser, par repoussage, 

une piece semi-torique conf orme a la figure 1 , une telle piece 
pouvant etre utilisee en vue de la realisation d'un coude confor- 
me a la figure 2. 

Selon la technique" actuelle, la piece semi-torique est obtenue 
35 a partir d'un flan 1 yaintenu applique contre 1' extremity d'un 

mandrin de formage 2 ' par un presseur 3, 1' ensemble etant entraine 
en rotation. 

Le metal constituant le flan 1 est applique progressivement 
contre le mandrin 2 a l'aide d'un outil 4 auquel on fait 
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effectuer des passes successives du centre vers la peripherie 
(figure 

Le mandrin 2 permet de f agonner la partie centrale de la - 
piece semi-torique et pour terminer celle-ci, il faut la reprendre 
5 sur un second mandrin 5, puis repousser progressivement le metal 
par des passes successives allant du centre vers la peripheries 

II ressort de ce procede que le metal subit un laminage qui 
tend a l'amincir vers sa peripherie. 

Par ailleurs, on constate que, lors de la premiere phase du 
10 fa<?onnage, l'outil 4 est en contact avec la face interne de la 
piece alors que durant la seconde phase, l f outii travaille sur 
la face exberieure. Les pieces ainsi obtenues ne presentent done 
pas un aspect unif orme et il est alors necessaire de les polir 
d f ou une operation supplement aire et onereuse. 
15 En/ P in, le procede de fa^onnage actuel, outre les inconve- 

nients de^ja enumeres, ne permet pas de realiser des pieces semi- 
toriques en tole mince* En effet, si I'epaisseur du flan est 
inferieure a 15/10 de millimetre, il est necessaire de soutenir 
le metal durant le repoussage a l'aide d*un outil auxiliaire 
20 dispose derriere le flaa, et ce, afin d'eviter le plissage de ce 
dernier- 

Cette technique ne peut plus etre mise en oeuvre lorsque le 
flan presente un grand diametre (superieur a un metre par exemple). 

II faut signaler aussi qu'il est pratiquement impossible 
25 de disposer des carters de securite autour du flan dont la peri- 
pherie constitue un danger certain pour l'ouvrier effectuant le 
repoussage. 

Le procede de l 1 invention consiste a utiliser un mandrin 6 
sur la face 7 duquel est creusee une empreinte 8 reproduisant 
50 la f orme exterieure de la piece a obtenir. 

Si on considere la figure 7 on constate que la peripherie 
du f lan 1 est appliquee contre le mandrin qui le soutient. 

Les f leches 5^ et F 2 niontrent le mode d 1 action de 1* outil 9 
qui repousse progressivement le metal par une action continue et 
35 alternee (f leches Fg). 

Le procede de 1* invention met done en oeuvre un principe nou- 
veau qui consiste a repousser la portion de metal comprise entre 
deux points d'appui, 1" outil se deplaQant alternativement d l un 
appui vers 1* autre. 
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Ce nouveau precede ne presente aneun des inconvenient s du 
precede connu et permet d'obtenir uae piece semi-torique a l'aide 
d'un outillage tres simplifie. 
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EEVCTDICATIONS 

1 - Ptocede de fabrication de pieces semi-toriques par 
repoussage, caracterise en ce qu'on utilise un mandrin presentant 
une face frontale, comport ant uae erapreinte reproduisant la forme 
exterieure de la piece a obtenir, contre laquelle on maintient 

de la fagon connue le flan a repousser. 

2 - Erocede de fabrication de pieces semi-toriques par 
repoussage selon la revendication 1, caracterise en ce qu^n 
utilise un flan dont le diametre est au plus egal a celui du 
mandrin. 
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